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hhr  bir  istehsalat  miiassisasini  tarn  pkilda  ba?a  diifmak  iigiin  orada  istehsal  edihn  mahsullari  tanimaq,  istehsal 
vasitalarini.  dazgahlanm ,  texnologiyasim  bilmak  asas  jartdir.  Bunun  iigiin  gdrUlm  ip  aru$dtrmaq  va  arm  tammaq  iigtin farqli 
tsxniki  usullardan  istifada  etmsk  vacibdir.  Bunlar  1 $•  araydirmasi  sayasinda  miimkundur.  I $  ara$dirmasi  metod  ara§dimasi 
.cart an  ara§dirmasi,  miiassisa  ici  harakatlarin,  cocipn  arosdtriltnasi  va  s.  kimi  bir  nega  hissadan  iboratdir. 

Metod  orcqdirmosi  istehsal  prosesinda  hansi  istehsal  metodlan  va  texnologiyasmdan  istifadani  incahyir  Mahsulim 
keytyyati,  xammahn  sarftyyaii,  standartlarm  qarplanmasi  bu  metod  sayasinda  realtapr.  Zaman  ara^chmasi  zaman  itirmava 
gatmb  gaaracatj  butiin  tularin  arojdirma  sayasinda  aradan  qaldirdmasi  va  duzgiin  zaman  standartlari  miiayyan  edilmasinda 
da  vacibdir.  Bu  standards  maa§  sisteminin  qurulmasmda,  igfl  mahsuldarbgmi  miiayyan  etmakda,  istehsal  yuciirdin 
gtxarilmasmda  ahamiyyatlipaya  sahibdir.  Miiassisa  igi  harakatlarin  va  axipn  araydinlmasi  miimkiin  qadar  artiq  valazimsiz 
qlann,  oxsoqbqlarm,  darbogazlarm  aradan  qaldirdmasi  metodlarmi  inkiyafetdidr. 

zama^zamTam, me’°d  arc^dirmasi'  dtrdmast,  istehsal  giicii,  i;gi  tarkibi  (miqdori),  ortaloma 


Har  bir  istehsalatin  bir  90X  fbrqli  xiisusiyyati  var. 
Bu  farqlilik  istehsal  editan  mahsulun  tayinatmdan 
(gimliik  istehlak  mallari,  passiv  ehtiyac  mallari 
va  s.),  istifada  edibn  dazgahlarm  giiciindan,  muassisa- 
nin  nufuzundan  (dolayi  olaraq  tabb  va  keyfryyatdan), 
dovlatin  muassisadan  olan  talabbrindan  va  s.  qaynaq- 
lamr  [1,  sah  17-23].  Bu  faktorlarm  haraisi  miiassisa  va 
istehsal  prosesi  qurularkan  nazara  almmahdu.  Hansi 
materia! lardan,  hansi  xammaldan  istifadanin  duzgiin 
sevimi  diinya  tacrubasinin  detayli  va  daqiq  incalan- 
masi,  bazar  talablarinin  diizgun  miiayyan  edilmasi 
sayasinda  miimkundur. 

Dogru  dazgahin  sefimi  i$i  samarali  qurmaqda  va 
optimalla$dirmaqda  vacibdirsa  dogru  materiahn  va 
blabin  muayyanb§dirilmasi  da  ihnumiyyatb  miias- 
sisanin  i§bya  bilmasi  u?un  asas  §artdir.  Bunur.  u9Un  i§i 
dizayn  edan  muhandisbr  istehsalat!  du?unmakb  yana^i 
sati§i,  naqliyyati,  i$9i  rahathgi  va  erqonomikam 
dii§unniaya  macburdur.  Oks  taqdirda  samaralilikdan 
dani$maq  qeyri-mumkun  olar.  Istehsalin  asas  talabi 
xammaldir.  Bunun  ityiin  da  miiassisabr  har  zaman 
qatarlann  va  ya  uzurilugu  olduqca  boyiik  olan  yiik 
da§iyici  majmlann  rahatliqla  yeti§a  bilaeayi  yerbnda 
lstehsali  qurmaga  Ustunluk  verirlar.  Istehsalin  vaxtmda 
xammalla  tamin  edilmasi  dogru  tachizat9imn  se9imin- 
dan  da  90.x  asihdir.  Bu  tachizat9ilar  zaman  etiban  ib 
vaxtmda  lazimh  talabi  yeti§dira  bilmakdan  savayi 
material  va  xammalm  keyfiyyati  ib  da  olduqca  etibarll 
olmahdir.  Hatta  dunyanm  bir  90X  bdyiik  istehsal  ntiias- 
sisalan  tachizat^bri  oz  §irkatinin  bir  par9as.  hesab 
edarak  onlarm  mki§afi  (i9un  da  yardim  etmaya  9ahs,r. 

Metod  ara^dirmasi,  zaman  ara§dimiasi  va  miias- 
sisa  191  harakatlarm,  axi§m  ara§dinlmasi  metodlari  bir- 
biri  ib  qar?ihqh  va  six  alaqada  olmaqla  yanasi  digai 
metod  va  mutaxasisbrdan  da  yetarinca  bahrabnmi§dir. 


Bunlai-a  muassisadaxili  yerbsma,  insan  resurslannm 
idara  edilmasi,  keyfiyyat  kontrolu,  texniki  tahliikasizlik 
va  erqonomika,  materia!  ehni,  bazar  ara§dirmasi  va  s. 
daxil  edib  bilar.  Mahz  buna  gora  da  j§  ara^dirmasi 
butiin  olaraq  istehsah  va  i§9ibri  idara  etinak  ii9un 
edilmasi  gorokon  ilk  §eydir. 

h  ara§dirmasi  vs  onun  bolmateri 
I§  ard^dirmasmin  bolnslGindiyi  onlara  cki  ozu- 
nUn  birba§a  tesir  etdiyi  elm  sahabri  va  farqli  departa- 
mentbr  vardir.  Bunlar  maliyya,  texniki,  erqonomik  va 
s.  faktorlarla  baghdir.  Material  elmi  ham  texniki 
metodologiya  olaraq,  ham  da  materiallarm  tabblara 
uygunlugu  olaraq  i?in  ta§kilinda  90X  onamlidir.  Tachi- 
zat  xammalm  vaxtmda  tamini  U9iin  ahamiyyatlidir.  Har 
bir  istehsalatda  xammalla  yana§t  lazjmh  material  va 
bvazmiatlann  tamm  olunmasi  da  vacibdir.  Bunlara 
azim  1  osici  hissobr,  dazgahlarm  elektrik,  mexaniki 
va  sair  hissalari,  sanayemaqsadli  yaglar,  bole  va  digar 
matenallar  daxil  edib  bilar.  Marketinq  da  istehila 
lazimh  tabblarm  verilmasi  baxumndan  olduqca  aha- 
miyyathdir.  0gar  tabb  olmazsa  istehsalat  da  olmaz. 
bati§  da  bu  sababdan  i?in  hacini  va  dolayi  yolla  axi$in 
a  vaci  ir.  Insan  resurshxn  idaiaetmasinin  is  ara^dir- 
niasi  metod lanndan  faydalandigim  demak  lazundir. 
yunki  zaman  standaitlari  miiayyan  edibndan  sonra 
>§91  arm  maa$mi  dibgiin  va  adalatli  bdlinak  rniimkiin- 
dUr.  Bu  da  i§9i  maninuniy'yati  va  effektivliyi  baximin- 
dan  vacibdir.  Zaman  standaitlari  faktiki  i§  U9U11  ne^a 
na  ar  i§9i  qiiwasi  laznn  oldugunu  aia^dmnaqda  da 
a  anuyyatlidir.  Bu  insan  resurslari  departamentini  ma- 
raqlandiran  asas  faktorlardandir.  Keyfiyyat  kontrolu  da 
metod  ara$dinnasi  sayasinda  miiayyan  olunan  ilsullar- 
( an  istifada  sayasinda  mumkiin  olur  va  ozii  da  i?  ara$- 
dirmasina  boyiik  tasir  edir.  Har  bir  bazarin  mibyyan 
keyfiyyat  talabi  var  ki  bu  da  istehsal  119110  an  vacib 
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faktordur.  Hoi  bir  istehsalat  tobbi  ddamok  091111  to§kil 
edilir.  Keyfiyyot  eyni  zamanda  tochizat  vo  xammalin 
keyfiyyotindon  do  asihdir.  Erqonomika  i$in  to§kilindo 
nozoro  almmali  vo  he?  bir  volla  hor  hansi  bir  ndqtoda 
gii?o?to  gedilmomoli  bir  faktordur.  i§?ilordon  effektiv 
istifodo.  daxili  mamnuniyyot,  zaman  qazanmaq  ehtiyaca 
bu  sahoni  ohomiyyotli  edir.  Holta  bu  faktor  dovlot  toro- 
findan  do  mtitoimdi  olaraq  kontrol  edilir  vo  yangin  toll- 
liikosizliyi,  omoyin  tohliikasizliyi  tolimbri  aidiyyati  or- 
qanlar  torafindon  vaxt-vaxtdan  kegirilir  1 1,  Soh.  17-23], 

i?  ara$dinnasi  metod,  zaman  vo  axi§-horakot 
ara§dirmasi  olaraq  1x9  osas  qrupa  boluniir. 

1.  Zaman  ara§dirmasi 

Hor  hansi  bir  mohsul  istehsa!  edilorkon  bir  ?ox 
resurslardan  istifado  edirik.  Bimlara  xammal,  material, 
enerji,  i&ilik,  zaman,  maliyyo  vo  s.  daxildir.  Lakin 
zaman  digor  resurslardan  forqli  bir  xususiyyoto  malik- 
dir.  Qunki  digor  resurslardan  miioyyon  bir  miqdarim 
roqabotodavamhhq  namino  bilorok  foda  edorok  onun 
ovezino  digor  bir  xeyir  qazanmaq  mumkundur.  i^ibro 
miikafat  oiaraq  maliyyo  xorcloyib  daiia  momnun  i^i 
qiiwosi  qazanaraq  dolayi  yolla  optimal  istehsalat 
qurub  daha  ?ox  golir  qazanmaq  vo  ya  mohsulu  daha 
ucuza  verorok  alici  kiitiosi  qazanaraq  sati$i  artirib  bazar 
payim  genisbndirmak  vo  goliri  artirmaq  vo  s.  kimi, 
Amma  he?  bit'  zaman  hansisa  bir  zainani  sorf  edorok 
onun  yerino  daha  diizgiin  bir  zaman  qazanmaq  miim- 
kiin  deyil,  Moiiz  buna  gorodir  ki  dilimizdo  zaman m 
sorf  edilmosi  ilo  slaqodar  zaman  “itirmok”  ifadosi 
i§ionir.  Zaman  hor  zaman  itirilir  vo  onu  daha  dogru 
istifado  edonler  hor  zaman  daha  ondo  olurlar.  isteh- 
salatda  da  zaman  eyni  dorocodo  ohomiyyotlidir.  Bu 
ohomiyyotlilik  zaman  ara§dtrmasi  kimi  mulium  bir 
metodun  inki$af  etdirilmosini  vacib  qilir. 

Zaman  ara§dirrnasi  i§  ara§dumasi  metodlarmdan 
on  90X  zaman  alam  olub  dozgah  vo  texniki  noticolordon 
daha  90X  insan  faktoru  uzorinda  fokuslamr.  istehsai 
dozgahlannm  istehsai  giicii  90X  zaman  sabit  qaldigi 
OfOn  istehsalm  miqdan  asason  operatorlardan  asih  olur. 
Hola  bu  dozgahlar  sabit  bir  proqram  iizorindo  i$byon 
CNC  (kompyuter  roqamsal  idaraetma)  tipii  dozgahlar 
olarsa  iki  mohsulun  istehsai  1  zaman  1  yaranan  zaman 
forqlari  tamamilo  operatordan  qaynaqlamr  desok  yaml- 
mi§  olmariq.  Zaman  ara$dirmasi  i§in  vo 
i^ilarin  detayli  izlonmasi,  zaman  tutma, 
dam§araq  problernlorin  ara?dirilrnasi,  ka- 
mera  vo  digor  qeydiyyat  vasilolorindon  isti- 
lado,  stopwatch  rnetodunun  istifadosi,  erqo- 
nomik  faktorlann  ara§dinlmasi  vo  s.  aray 
dirmalar  tolob  edir  [4,  soh  12-14],  Bu  ara$- 
dumalan  etmok  aylar,  hotta  bozon  ilbr  ala 
bilir.  Ciinki  bu  aia^dirma  daha  90X  i§in 
ovvalcodon  optimal  to§kilino  9ah$maqdan 
9ox  i?in  ta$kilindon  sonra  oitaya  9ixan 
problernlorin  tapilaraq  oriadan  qaldinlrnasi 
hsullanni  oziindo  ehtiva  edir.  Bozon  miioy- 


von  problem  lor  miioyyon  bit  miiddotdon  bir  ortaya 
9>xir,  ancaq  proseso  yetori  qoiloi'  bttyiik  monfi  tosirlor 
gbstorir.  Ona  goro  do  mliniktin  qodor  biitiin 
problernlorin  aradan  qaldinlrnasi  hor  zaman  uzun 
milddol  alir.  Borland  ki  buna  tam  olaraq  nail  olmaq 
qeyri-mumkiindtlr. 

Zaman  tutma  zamam  saniyo  dlfmo  rnetodu  90X 
effektiv  noticobr  verir.  Baxmayaraq  ki  bunun  totbiqi 
bir  90X  problembri  oziiyla  borabar  gotirir,  Hotta 
diqqotli  olunmadigi  toqdirdo  uzun  zaman  alan  osmolar 
sohv  bir  notico  ortaya  qoya  bilor.  Mosobn,  mti§ahido 
altinda  oldugunu  hiss  edon  i$?i  normal  slirotindon  daha 
siirotli  i§bmoyo  9ah§araq  horn  dziino  fiziki  zoror  yetiro, 
ham  do  ki  bizi  zaman  olaraq  aldatrm§  ola  bibr.  £unki 
biz  i§i  olimizdaki  molumata  vo  zaman  standartma  goro 
miiayyan  etdiyimiz  vo  i^i  ba$qa  vaxti  normal  §oraitdo 
daha  yava§  i§byacoyi  u?iin  yigdtgimiz  malumatlar 
faydasiz  ola  bibr.  Bu  malumatlarin  yigilmasuun  da 
aylar  aldigmi  nazoro  alsaq  bu  yolverilmoz  bir  haldir. 
Bu  sobobb  mutaxasisbr  hor  zaman  zaman  tutmagin 
forqli  metodlanm  inki$af  etdidrbr.  Bunlardan  an  90X 
istifado  olunani  vo  faydahsi  kamera  mu§ahlda,  gizli 
miijahido,  gUnliik  istehsa!  molumatlanmn  analizi,  iki 
vo  daha  90X  isfinin  paralel  mii§ahidosi  vo  sairdir. 

Zaman  obiimii  aparilarkon  hor  bir  ki9ik  i§ 
foaliyyoti  ayri-aynhqda  obiilmolidir,  Qiiriki  90X  zaman 
farq  y aradan  faktorlar  miioyyon  bir  foaliyyot  vo  bir 
ne9©  foaliyyot  oldugu  i^iin  bu  foaii>yatlarin  a$kar 
olunmasi  U9iin  bu  §ortdir.  Yigilan  malumatlar  codvollar 
hahna  sahnaraq  analiz  olunur,  forqlor  askadamr,  ogor 
inki^af  etdirrnak  U9iin  bir  yol  varsa  o  totbiq  edilir.  0gor 
problem  aradan  qaldmla  bilmirsa  miimkun  qodar  i§in 
axi§ma  mane  olmayacaq  miqdara  qodor  azaldilir.  Daha 
sonra  sira  ilo  biitun  foaliyyotlor  analiz  edilir. 

A iiniuttcf  1.  indi  iso  zaman  tutmaiun  apanlmasi 
qaydasi  vo  oldo  edilon  molumatiardan  istifado  edibrak 
i§i  ara^dirmaga  neca  ba^lamaq  vo  veribn  malumat- 
lardan  istifado  edorok  zaman  olaraq  neco  hesab 
apannaga  aid  bir  nlimunayo  baxaq.  Bu  nOmunada  hor 
hansi  bir  mohsulun  CNC  tipii  dozgahda  emal  prosesi 
verilmi§dir.  Bu  zamanlar  iso  stopwatch  iisulu  ilo  top* 
lanmi§dir.  Bu  xususi  bir  saniyodbon  vo  ya  demok  olar 
ki  hor  bir  telefonda  olan  saniyodbmo  vasitosilo  tutula 
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bibr.  Bu  proses  4  data  takrarlanmi?  va  dalia  sonra  lor 
bir  etap  iiftin  ortalama  zanian  hesablannn?  va  o  etapin 
ba$vcrma  zamamnda  minimum  va  maksimuinlar  ara- 
stndaki  farq  amplitud  olaraq  qeyd  edilmi^dir.  Bu 
amplitud  biza  hansi  proses  ustunda  dalia  ?ox 
fokuslauni3h  oldugumuzu  deyir. 

Buradan  da  goriiniir  ki  avtomatik  olaraq  edilan 
he?  bir  amaliyyatda  (avtomatik  bo$altma  va  CNC 
tarafmdan  edilan  3  amaliyyatda)  boyiik  zaman  farqi 
ortaya  fixmir.  Lakin  insan  amayi  calb  edilan  n6qta- 
larda  geeikmalar  miijahida  edilir.  Hatta  bazan  bu  farq 
ortalama  zamana  yaxm  va  ya  ondan  artiq  ola  bilar. 
Artiq  biz  hansi  proseslara  tbkuslanaeagimizi  bu 
cadvaldan  rahatca  se?a  bilarik. 

Niimund  2\  l§gi  sayrnin  miisyyan  edilmasi. 
Istehsal  xatti  saatda  50000  detal  istehsal  eda  bilir.  Bu 
artiq  ol?malar  naticasin  malumdur.  Har  paketlayici  isa 
saatda  230  kq  mahsul  paketlaya  bilir.  Paketlari 
da?imaq  u?un  bir,  paketlama  lavazimatlarmi  qaydaya 
salmaq  U9U11  bir,  tarazida  paketlari  ol?mak  u$iin  bir  i§?i 
talab  olunur.  Ne?a  i§?iya  eytiyac  oldugunu  hesablaym. 
(har  detal  25  qram  ta§kil  edir.) 

Dazgah  saatda  50000*0.025=1250  kq  mahsul 
istehsal  edir.  Bu  mahsulu  paketlamak  u?un  1250  kq 
/230  kq=5.4  i§?i  lazimdir.  Yani  6  i$?i  paketlama 
bolmasinda  i§bmalidir.  Digar  i§lara  da  toplam  3  i§finin 
lazun  oldugunu  nazara  alsaq  biza  9  i§?i  yetarlidir. 

2.  Metod  arcqdirmasi 

Metod  ara§dirmasi  asasan  texniki  niianslar  iizarin- 
da  fokuslanaraq  istehsal  prosesinin  hansi  iisullarla  va 
texniki  metodlarla  yerina  yetirilmasi  haqqinda  tadqiqat 
aparmaq  demakdir.  Bu  metodu  diizgun  se?a  bilmak 
hamin  istehsalat  sahasini  darindan  bilmak  garakdiiir. 
Mahz  bu  faktora  gora  bu  ara§dirmani  daha  ?ox  ya 
hamin  sahanin  professionallan  ozlari,  ya  da  onlann 
birba§a  i$tiraki  ila  i§  ara$dmnasi  professionallan  yerina 
yetirmaya  macburdur.  Metodu  dogru  se?a  bilmak 
bazan  uzunmiiddatli  laboratoriya  tacriibabri  da  talab 
edir.  Metod  ara§dirmasi  nainki  sadaca  dazgahlardaki 
texnoloji  proseslari  miiayyon  etmakda  ham9inin  hansi 
material  va  xammali  se?makda  da  onamli  faktordur. 
Xammahn  yalni§  seyimi  naticada  mahsulun  keyfiyyat 
standartlanndan  kanara  fixmagi  ila  naticalanir.  Xam- 
malm  dogru  se?imi  keyfiyyat  faktoru  ila  yana§i  maliy- 
yat  faktoru  ila  da  six  alaqalidir.  Bela  ki  yetarli 
keyfiyyat  va  xiisusiyyatbrda  daha  ucuz  xammal  tapa 
bilmakda  se?ilan  xammalin  tachizat  §obasi  tarafmdan 
daha  ucuz  alinmasindan  ba?qa  altemativ  xammallar 
arasindan  uygun  va  ucuz  olan  xammalm  tacruba  saya- 
sinda  tapilaraq  se?ilmasi  da  muhtim  paya  sahibdir  [21. 

Metod  ara§dirmasi  §irkati?i  xammal,  yarunf'ab- 
rikat  va  hazir  mahsul  axi§min  ta§kili  ila  da  alaqadardir 
Bundan  ba§qa  agar  istehsalat  5  ton  va  ya  daha  bdyuk 
aritma  sobalannda  metalin  aridilmasi  kimi  olduqca  agir 
bir  proses  naticasinda  ba?a  galirsa  metalin  sobalardan 
neca  bo.?aldilmasi,  neca  qaliba  toktilmasi,  neca 


da§tnmasi  va  s.  kimi  i$lar  da  avvalcadan  rnilayyon- 
la§malidir.  Bu  i§in  zaman  itirmadan  optimal  va 
tahliikasiz  $akildata§kili  ik;itn  ahamiyyatlidir. 

3.  Istehsalat  proseshrinin  axi$mm  am?dinlmasi 
Harakotin  diizgi'in  miiayyan  edilmasi  (ingilis 
dilindaki  adiyla  motion  study)  i$?ilara  laznri  olan  bva- 
zimatlarui  al?atan  yera  qoymaq,  i§i  tahlukasiz  qurmaq, 
istehsal  edilan  mahsulun  istehsal  proseslarindan  ardicil 
va  texnologiyasma  uygun  ke?masini  tamin  etmak, 
daijinma  zamanim  va  bunun  ti?0n  ehtiyac  duyulan  i§?i 
guciinii  miimkiin  qadar  azaltmaq,  da§inma  u?un  garakli 
arabalarm  va  qurgularm  ke?masi  u?un  lazimh  yerin 
tamin  edilmasi  kimi  bir  ?ox  faktotu  ara$dsrmagi  talab 
edir  [2]  .Amma  bu  metod  da  oz  ndvbasinda  zaman 
standartlan  olmadan  tarn  effektli  naticalar  vera  bilmaz. 
0gar  zaman  standartlan  tarn  miiayyan  olunmazsa  i$in 
axi§i  u?Un  lazim  olan  siralamam  va  darbogaz  yaran- 
mamasi  Ufiin  lazimh  i§?i  va  dazgah  sayim  tam  ta§kil 
etmak  qeyri-miimkundur.  Darbogazlar  har  bir  istehsal 
miiassisasinin  qa?digi  bir  faktordur.  Yanmfabrikatlann 
dazgahlarm  yamnda  uzun  bir  zaman  periodunda 
gozbmasi  va  hatta  bir  miiddat  sonra  bu  miqdar  artdiq- 
ca  yanmfabrikatm  anbara  yigilmasi  va  avvalki  prosesin 
zamanla  dayandinlaraq  sonraki  prosesin  istehsal 
guciinu  bu  yolla  balansla§dirmaq  istehsal  1  optimal- 
la§dirma  yolunda  arzuolumuaz  bir  aksiklikdir  [3], 

istehsalat  na  qadar  axtci  olarsa  onun  effektliliyi  da 
o  qadar  ?ox  olar.  0gar  Xammal  gdzlamadan  birba§a 
xammaldan  hazir  bir  mahsula  qisa  bir  zaman  arzinda 
9evrila  bilirsa  bu  o  demakdir  ki  bizim  maliyya  ehtiyat- 
lanmiz  daim  dovriyyadadir  va  biz  har  zaman  qazan- 
maga  davam  edirik.  0ks  taqdirda  bu  xammalm  diizgun 
yonlandirilmamasina  va  hazir  mahsulun  qisa  zamanda 
hazir  mahsula  9evrilmasi  miimkiin  olmadigi  U9iin  da 
galan  am  talab  dalgalanmasina  qar§iliq  vera  bilmama 
problemi  yaradir. 


k  ara^dirmasi  tam  ayn  bir  muhandislik  faaliyyat 
olmaqla  yana§.  movcud  istehsalat  prosesina  yen 
qo§u  an  va  oitu  anlamaga  ?ali§an  har  bir  muhandisn 
etrnali  oidugu  bir  faaliyyatdir.  0gar  S0T0M  (Saglam 
hq,  0maym  Tahlukasizliyi  va  0rtaf  Muhit)  muhan 
dislan  i§,  tammadan  tahlukasizlik  talabina  gdr 
qadagalar  qoyarsa  bu  i§in  langimasina  va  muavvai 

„uayanmaSma  golirib  9'^  Haibuk 
S010M  mOhandisi  i§in  talablarini  nazara  alara. 
qaydalar  tartib  etmahdir.  Sasin  saglamhga  tasir  edacal 

•  oln‘ad,81  yei'da  qoruyucu  qulaahqda 

istifada  talab  edibrsa  va  bunun  digar  saslari  d 
azaltdigmi  nazara  alsaq  va  i^inin  dozgahm  sasini  dain 
nazaretda  saxlayaraq  problemi  vaxtmda  aradan  qaldir 
bdmayacayi  a§ikardn.  Bu  isa  dazgahm  s.radan  cixma 
srna  va  boyUk  madd.  ziyana  gatirib  9ixara  bibr.  Bunui 
k  mi  bir  90X  faktoru  nazara  alsaq  istehsalatla  aiaqas 
olan  har  bir  mUtaxassis  istehsalati  anlamali  va  bunui 
u?un  da  1$  ara$dirmasmdan  istifada  etmalidir. 
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npuMeueHne  HccncnoBaH.tn  pafioTb.  BiiyipH  3aR0.ua  h  ero  bbbchoct  t» 

X.  P.  Hau3KUM6eilriH 

Mto6u  nOJIHOCTbK)  IlOHHTb  npOH3BOflCTBeHHbie  npeunpUHTHfll,  BU/KHO  3HaTb  He  TO.rn.KO  fTpOflyKTU  KOTOpbie  raM 
npo»3BOASTCs,  u  oflHOBpeMem.o  yaHart  o  npomBoucTBeimue  oSopyuoBaHuu,  Mamuirw  h  TexHOJiomH,  Jinn  aroro  mu 
aoJWcHbi  HCCJieflOBSTb  xoa  paGon>.  h  HcnojUvaonaTb  pauntHHbie  mctoju..,  htoGu  rnyuHn.  nponsBOACiea.  Bee  aro  bosmoxcho 
nyreM  royneHux  paooTbt.  PaGouee  liccneflOBauHe  cociomt  re  tcy  temw  Meroaa,  .ByuenHH  BpeMeHH,  H3yueHHx  naMxeimn  m 

T.  it. 

H3yserme  MeTona-aTO  ncnojiwoBaHue  rex  hjih  hhmx  mctoaor  h  TexHonornti  b  npoH3BoacxBeHHOM  npouecce.  3thm 
mcioaom  yBHjiHMMBaeTCj?  KauecTBo  nponyKra  coorBercTBtoumM  no  craHaapTaM.  kfayueitHe  BpeMetm  onem.  BaxcHO  win 
ycTpaHennx  jteirciBHtk  KOTopue  noMoraror  HaM  orrpeneJiHTb  npaBmibHbie  pacnpeaeneHne  BpeMeHH  no  CTanaapTaM  wnn 
TCKymeu  pa6on>i.  3th  cranaapTb.  BaxcHh.  h  noae3Hbi  aa»  oprarooaiiHH  CHCTeMbi  aapaGoTHOH  ruiaTbi,  onpeaeaeHHa 
npoiCBoarneJibnocTH  paoonux  k  npoHTBoacTBeHHux  MouiHocTefl.  HccaeaoBaHHe  aBHXceHHa  noMoraer  hum  ycTpamrrb 
jihiiihkmo  h  6ecnojie3Hyro  aesreabHocib,  3aaep*KH  h  y3Kne  Mecra  Ha  o6beKTe. 

KjiwHeme  cnoea:  snyueHne  BpeMeHH,  tnyMemie  MeTo.ua,  HccaeaoBaKHe  ABUxcemis.,  iipoHiBoaciBeKHaa  mouxhoctb, 
Tpe6yeMaa  paGona^  cruia,  epeauee  BpeMX,  apeMCHHOH  auana30H  (aMnamyaa). 

Application  of  work  study  within  &  plant  and  its  importance 
K.R  Nacimbeyli 

To  understand  production  plants  completely  it  is  important  to  know  the  products  that  produced  there,  to  learn  about 
production  equipment,  machines,  technology.  For  this  we  must  investigate  the  work  and  use  different  techniques  to  learn  it. 
These  all  are  possible  by  work  study.  Work  study  consists  of  method  study,  time  study,  motion  study  and  etc. 

Method  study  investigates  the  usage  of  which  methods  and  technology  in  the  production  process.  Quality  of  the  product, 
raw  material  usage,  meeting  the  standards  are  achieved  by  this  method.  Time  study  is  too  vital  in  eliminating  the  activities  that 
cause  waste  of  time  and  help  us  to  define  right  time  standards  for  the  current  work  These  standards  are  important  and  helptul 
to  arrange  wage  system,  define  the  worker  performance,  the  production  capacity.  Motion  study  helps  us  to  eliminate  extra  and 
useless  activities,  delays  and  bottlenecks  within  the  facility. 

Key  words:  time  study,  method  study,  motion  study,  production  capacity,  required  workforce  (amount),  average  time, 
time  range  (amplitude). 
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